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Insulating tube 

The invention concerns a self-rigid insulating tube, in particular for 
insulating fluid-leading pipelines, with an outer surface and an inner surface. 
The insulating body consists of a textile fibre material of matrix fibre and 
binding fibre which are mechanical and thermal or only thermal fastened. 

A method for producing the insulating tube is also proposed. 

The insulating tube has very good inherent stability and shape stability. 
Repeated radial pressure leads neither to breaking of the fibre structure nor to 
permanent deformation of the tube. 

The insulating tube of the invention will, with the adequate choice of fibre 
material, be fire-proof without adding any flame retardant. 

It is an advantage if the outer surface of the insulating body is air and 
moisture tight and this is achieved by producing the surface of laminating 
film, layers or thermal sheating. 

The inner surface of the insulating body may have wavy or jagged cross 
section in order to fit to tubes of different dimensions. 

The insulating tube comprises a longitudinal cut through the insulating body 
or consists of two half-shells which may be combined and facilitate the 
mounting in inaccessible locations, inaccessible 

The figures show: 

Fig. 1, a cross-section of an insulating tube of the invention with round inner 
cross-section. 

Fig 2 and 3 each a cross-section of an insulating tube of the invention with 
wavy respectively jagged iimer surface. 

The numbers refer to: 

1 the outer radius 

2 the inner radius 

3 the insulating body 



nonnKms.dot - fc\patent\l 12700\1 12769\midlcrtidige (lata\de 19757459 al-ovcreettclse.doc 



4 the outer surface 

5 the inner surface 
5a wavy inner surface 
5b jagged inner surface 

6 the interior cavity 

r^in the maximal radius for a applicable tube 
Tmax tli^ minimum radius for a applicable tube 

This document is considered as technical background and not particularly 
relevant in the Norwegian search report. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Isolationsrohre 

@ Vorgeschlagen wird eine eigensteife Isolationsrohre, 
insbesondere zur Isotation fluidfuhrender Rohrleitungen, 
mit einer AufSenflache und einer Innenflache, wobei der 
Isolationskorper (3) aus einem textilen Fasermaterial aus 
Matrixfasern und Bindefasern besteht, wobei diese me- 
chanisch und thermisch oder ausschliefSlich thermisch 
verfestigt sind. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung 
einer derartigen Isolationsrohre vorgeschlagen. 
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Beschreibung 



Die vorliegcnde Erfindung belriffl eine eigensteife Isola- 
tionsrohre, insbesondere zur Isolation fluidfuhrender Rohr- 
ieitungen, mit einer AuRenflache und einer Tnnenflache, 

Fluidfuhrende Rolirleit.ungen werden sowohl im privaten 
als auch im industriellcn Bereich gewohnlich gcgen Warme- 
verliist,, Kalleverlust und damit gleichzeitig vor Auftreten 
von Kondensationsfeuchtigkeit geschutzt. Fluidfuhrende 
Leitungen konnen femer (}erausche abgeben, welche natur- 
gemaB st.oren und einer Damniung bedurfen. Frail iegende 
Rohrieitungen werden iiblicherweise mitteis dicker Glas- 
oder SleinwoUpackungen isoliert, welche inittels inetalle- 
ner, mineralise her oder synthetischer Rohrschalen uni das 
zu isolierende Rohr herum befestigt werden. Auch Isolati- 
onsrohren aus geschaumten Kunststoffen finden fur diesen 
Zweck Verwendung. 

Wciterhin bedurfen auch nicht-freiUcgendc, also z. B. in 
Mauerwerken eingepulzte Rohre, aus den oben genannten 
Grunden einer Isolierung. Von besonderer Bedeutung ist 
hierbei jedoch, daB sich an Kaltwasserleitungen bevorzugt 
Kondenswasser bilder, welches sich nachteilig auf T>eitung 
und Mauerwcrk auswirkt. Nicht-frcillegendc Rohrieitungen 
werden dahcr haufig mit sogenannten IsoUerschlauchen 
Oder auch mit eigensteifen Isolation srohren Liberzogen, wo- 
bei diese Fonii der Isolierung wie bereits erwahnt auch bei 
freihegenden Rohrieitungen Anwendung findet. 

Die Verwendung von eigensteifen Isolation srohren bietet 
eine Reihe von Vorteilcn. Dcrartig vorgefertigte Isolations- 
rohren lassen sich auf vergleichsweise schnelle Weise mon- 
tieren, wobei allerdings nachteihg ist, dafi fur nahezu jeden 
Rohrdurchmesser eine eigens angepaBte Isolationsrohre ge- 
fertigt und vorratig gehalren werden muB. 

Fine derartige eigensteifige Isolationsrohre ist z. B. aus 
der BP 297 612 bekannt, wobei die beschriebene Isolations- 
rohre einen mehrschichtigen Aufbau besitzt, was bei der 
ITerstellung derselben einen gewissen Aufwand erfordert. 
Von innen nach auBen besteht die beschriebene Isolations- 
rohre aus einer ersten Schicht aus einem geschlossenzelli- 
gcn Schaumstoft; wclcher voUflachig mit einer als Dampf- 
sperre dienenden Folic, insbesondere einer mit Melallfolie 
umgeben ist. Auf dieser Dampfsperre befmdet sich eine so- 
genannte Pufferschicht, die in einer bevorzugten Ausgestal- 
t.ung aus einem Vlies aus synthetischen Fasem vorliegt und 
zur Aufnahme und Zwischenspcicherung dcs anfallenden 
Kondenswasscrs dicnt, als auch zur Erhohung der RciBfe- 
stigkeit. SchlieBlich befmdet sich auf der Pufferschicht eine 
AuBenhuUe, die bevorzugt aus seinem verstarkten Gitterge- 
webe aus Kunststoffmaterial oder ahnlichem gebildet ist. 

Nachteilig ist bei derart.igen Isolationsrohren, daB sie auf- 
grund ihrcr relativ hohcn Stciflicit, insbesondere wcnn sie 
aus PE-Schaumstolfen gcfertigt sind, aufgrund der besseren 
ITandhabbarkeit nur in begrenzter Lange gefertigt werden 
und in den Handel kommen. AUgemein ublich sind dabei 
z. B. Langen von 1 oder 2 m. Bei der Montage mussen dann 
die zu isolierenden Rohre mit der Isolationsrohre bezogen 
und an der Nahtstclle notfalls mit Klebcband verklcbt wer- 
den. Auch mussen derartige Isolationsrohren hauhg der 
Lange nach angepaBt werden, was einen zusatzlichen Ar- 
beitsaufwand bedeutet. Besonders nachteilig wirkt sich aber 
hiiufig die Tatsache aus, daB zwangsliiufig viele Nahtstellen 
cntstchen, an denen z. B. durch einen unsaiibcren Schnitt 
Kallebruckcn entstehcn konnen, die, wcnn sie mit Klebc- 
band Uberklebt sind, moghcherweise erst zu einem spateren 
Zcitpunkt oder gar nicht auffallen und fur einen entspre- 
chenden Fnergieverlust verantwort.lich sindbzw. vergleichs- 
weise autVcndig nachgearbeitet werden mussen. 

Aus der WO 97/01006 sind Isolationsrohren aus Mineral- 



faser-Halbschalcn bekannt, die im wescntlichen die glci- 
chen Nachteile aufweisen, wie die zuvor beschriebenen Iso- 
lationsrohren. Zusatzlich bestehen hinsichtlich der Verwen- 
dung von Mineralfasem mittlerweile auch gewisse Beden- 
5 ken, was weiterhin unter anderem auch zur Folge hat, daB 
erhohte Anforderungen bei der Entsorgung gestellt werden. 

Bs ist wciterhin bekannt, sogcnannte Rohrisolations- 
schlauche zu verwenden, die sehr flexibel sind und daher auf 
RoUen in beliebiger Lange konfektionierbar sind. Die Lange 
to derartiger Isolationsschlauche ist dabei lediglich durch den 
sich ergebenden Rollendurchmesser und dessen Auswir- 
kung auf die Handhabbarkeit beschrankt. 

Bei derartigen Isolationsschlauchen wird die Flexibilitiit 
derselben iin allgeineinen nur durch die Dicke des Isolati- 
15 onskorpers bestimmt. Es ist offensichtlich, daB sich ein der- 
artiger Isolationsschlauch mit zunehmender Dicke des Isola- 
tionskbrpers weniger gut rollen laBt. Aus diesem Grund 
werden Isolationsschlauche nur in begrenzter Dicke hergc- 
stellt und dienen in erster Linie zur Vermeidung von Kon- 
20 densatbildung und zur Gerauschdainnmng. Erst in zweiter 
Linie ist die Warmedammung bei derartigen Rolirisolations- 
schlauchen von Bedeutung. 

Die beschriebenen Rohrisolationsschlauchc bestehen 
meist aus vernadelten VUesstoffcn, welche auf der vom 
25 Rohr abgewandten Seite niit einer AbdeckfoUe abgedeckt 
sind. Im allgemeinen besteht die Abdeckfolie aus Polyethy- 
len. Die den Isolation skorper bildenden Vliesstoffe konnen 
aus vernadelten Reisspinnstoffasem bestehen, oder aus 
Ncufasem, wobei die untcrschiedlichsten Zusammensetzun- 
30 gen mogUch sind. Als Faserrohstofife kommen Polyester, 
Polypropylen, Polyamid, Poly aery Initril in Betracht, oder 
aber auch Naturfaser wie Baumwolle, Flachs, Wo He, Hanf, 
Sisal etc. Auch synthetische Fasem aus naturHchen Polyme- 
ren wie z. B. Viskosefasem werden eingesetzt. 
35 tibhcherweise werden derartige Vhesstoffe nach allge- 
mein bekannten Verfahren gefertigt, wie sie z. B. im Buch 
"Vliesstoffe" des Autors "LunenschloB" (Georg Thieme 
Verlag, Stuttgart, Seiten 67 bis 103 und 122 bis 142) be- 
schrieben sind. 

40 Es ist Aufgabe der vorlicgendcn Erfindung ein Rohrisola- 
TTonsmaterial der eingangs beschriebenen Art derart weiter- 
zuentwickeln, daB die auf dem Stand der Technik bekannten 
Nachteile moghchst vermieden werden, wobei eine eigen- 
steife Isolationsrohre bereitgestellt werden soil, die besser 
45 handzuhabcn und wirtschaftlicher hcrzustellen ist, als die 
aus dem Stand der der Technik bekannten Isolationsrohren. 
Weiterhin ist es Aufgabe der vorhegenden Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung einer auf diese Weise verbesser- 
ten Isolafionsrohre anzugeben. 
50 - Diese Aufgabe wird durch eine eigensteife Tsolations- 
roTTre der cing^s beschriebenen Art dadurch gelost, daB 
der Isolationskorper aus einem textilcn Formmaterial aus 
Matrixfasem und Bindefasem besteht, wobei diese mecha- 
nisch und thermisch oder ausschlieBhch thermisch verfestigt 
55 sind. 

Die erfindungsgemaRe Isolationsrohre besitzt eine sehr 
gutc EigenstabiLitat und vcrfugt im Gegensatz zu den Isola- 
Uonsschlauchen auch iiber eine sehr gute Fonnbestandig- 
keit. Selbst wiederholt aufgebrachter Radialdruck fuhrt we- 
60 der zu Bruchen der Faserstruktur noch zu bleibender Verfor- 
mung der Rohre. Aul'grund dieser Figenschaften kann die 
Isolationsrohre nach der Fertigung wie ein Isolations- 
schlauch aufgcrollt werden, wodurch cine wescntlichc gro- 
Bere Ko n fekti on s lange als bei den lib lichen Isolationsrohren 
65 erreicht werden kann. Hierbei wird die Wicklung so durch- 
gefuhrt, daB der urspriinglich runde Querschnitt durch Quet- 
schen in einen planen Querschnitt uberfuhrt wird und in die- 
ser planen Fonn gewickelt wird. Da das Material sprungeia- 
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stisch ist, stclLl sich dor runde Qucrschnitt nach dcm Abrol- 
Icn selbsttUtig wieder her. Ein weilerer Vorleil der erfin- 
dungsgeinaBen Isolalionsrohre isL die Schwerentfiammbar- 
keit, die ohne Einsatz von Flammschutzmitteln mindestens 
die Anforderungen der DIN 4102 B2 erfullt, wobei bei einer 
entsprechenden Auswahl der Fasermaterialien auch die Br- 
fiillung der strcngercn HEN 4102 Bl moglich ist. Dies ist ein 
besonderer Vorteil gegeniiber herkominlichen Isolationsroh- 
ren, da die sonst ublicherweise eingesetzten Flammschutz- 



Poiyolcfinfasern gcbildct, scin, Hicrbci kann insbesondcre 
auch das Krilerimii der Schwereniflaiiiinbarkeit, zuiiiindesl 
geniaB der DIN 4102 B2, ohne ZusaL^ von Raiuiiischutziiiil- 
teln berucksichtigt und erfullt warden. 

Bs ist. weiterhin bevorzugt, wenn die Bindefasern Mantel- 
Kern-Bindefasem aus Copolyester/Polyester hzw. Polyethy- 
Icn/Polypropylen sind, wobei die Vcrtestigungstcmpcratur 
der CopolyesterA'olyester-Mantel-Kern-Bindefasern vor- 
zugsweise im Bereich von 100 bis 205 °C liegt und die Ver- 



mittel eine schwer kalkulierbare Ciefahr fiir Mensch und lO festigungstemperatur der Polyethylen/Polypropylen-Man- 

Umwelt darstellen und teilweise z. B. als kanzerogen unter tel-Kem-Bindefasern im Bereicli von 90 bis 140°C. Solche 

Verdach^^teh&n Bindefasern sind z. B. allgemein handeisubhche Copoiye- 

Esistfc^'ofeh^/wenndiedenlsolalionsko ster/l^olyesler-Mantel-Kern-Bindel^sem mil einein Kern 

Bende ALOSe^rae luft- und nCissigkeitsundurchlassig ist, aus Polyethylenglycolterephlhalat und eineni Mantel aus ei~ 

well hierdurch ein eventueller Kontakt von Rohrleitung und i5 nem C:opolymeren aus Ethylenglycolterephthalat und Iso- 



Kondenswasser sicher vermieden wird. Dabei ist es zweck- 
maBig, wenn diese AuBenflache durch Fotienkaschieren, 
Bcschichrcn oder thcrmisches Vcrhauten dcs Isoiationskor- 
pers gebildeL ist. Durch das Folienkaschieren oder Be- 
schichten wird eine entsprechende AuBenhaut auf den Isola- 
tionskorper aufgebracht, wobei derartige Folien aus auf die- 
sem Gebiet allgemein bekannten Materialien wie z. B. Poly- 
cthylcn, abcr auch aus Mctall bestehen konncn. 

In einer besondcren Ausgestaltung der erfindungsgema- 



phthalsaure. Bei derartigen Fasem sind die Verfestigungs- 
temperaturen lieferantenseitig in dem oben genannten Be- 
reich cinstcllbar. Bei den alternativ moglichen Polyethylen/ 
Polypropylen-Mantel-Kem-Bindefasem hegt die Verfesti- 
20 gungstemperatur des Mantels je nach Faserlyp in dem Be- 
reich von etwa 90°C:! bis etwa 140°C. 
■"^ — Tm Hinbhck auf eine mogliche Wiederverwertung von ge- 
gebcnenfalls entstchendcm Produktionsabfall oder von Zu- 
schnittresten, insbesondcre abcr auch hinsichtlich der Wie- 



Ben Isolalionsrohre weist der Isolalionskorper im Quer- 25 derverwertung von Isolationsrohren, die bei der Deinontage 



schnitt eine wellenformige oder gezackte Innenflache auf. 
Hierdurch ergibt sich im Vergleich zu einem Tsoladonskor- 
per mit einer im Quersclinitt kreisrunden Innenflache der be- 
sondcrc VortciL daB untcrschicdUche Rohrdurchmcsser bei 
den zu isolierenden Rohren nicht entsprechend im Innen- 
durchmesser unterschiedlich ausgebildete Isolationsrohren 
erfordern. Ein Isolalionskorper mit einem derartig variieren- 
dem Tnnendurchmesser kann vorteilhafterweise zur Isola- 
tion von Rohren verwendet werden, deren AuBendurchmes- 
ser im Bereich zwischen dem minimalen und dem maxima- 
len Innendurchniesser des Isolations korpers liegt. Fiir die 
Montage der erfindungsgemaBen Isolation srohre ist es aber, 
unabhiingig vom Innenquerschnitt desselben, bevorzugt, 
wenn die Innenflache geglattet ist, da die Isolationsrohre 
sich durch dicsc MaBnahme besondcrs gut auf eine Rohrlei- 
lung aufschieben laBt und sie besonders einfach, d. h. ohne 
daB es besonderer VorsichtsmaBnahmen bedarf, handhabbar 



entsprechend fluidfuhrender Rohrleitungen zu entsorgen 
sind, ist es von besonderem Vorteil, wenn die verwendeten 
Matrix- und Bindefasern jeweils aus der gleichen Polymer- 
art hcrgcstellt sind, da hierdurch die Ruckfiihrung dirckt in 
30 den FaserherstellungsprozeB problemlos ermoglicht wird. 
Die zuvor erwalmte Aufgabe wird weiterhin durch ein 
Verfahren zur Ilerstellung der erfindungsgemaBen Isolali- 
onsrohre gelost, das folgende Verfahren sschrilte aufweist: 

35 a) Herstellung eines Vlieses aus Matrixfasern und Bin- 

defasern; 

b) mechanisches und/oder thermisches Verfestigen des 
in Schritt a) hergestellten VUeses; 

c) Bildung einer Rohre aus dem in Schritt b) herge- 
40 stellten Vlies, in dcm dieses iibcr einen die Innenflache 

des Isolationsrohres definierenden Ferligungsdom ge- 
zogen und gegebenen falls an den die Nahtstelle biiden- 
den Kanten verbunden wird; 



Die Herstellung des VUcses in Schritt a) kann gcmaB ei- 
nem allgemein bekannten Verfahren zur Vlies herstellung er- 
foigen. Ein derartiges Verfahren isl z. B. in der US 
5,532,050 beschrieben. Der gemaB dieser Patentschrift her- 
gestellte Vliesstoff ist thermisch verl^stigt und liegt als pla- 



"^Ks ist w^eitediin bevorzugt, wenn die erfindungsgemaRe 
Isolationsrohre cntwcdcr einen im wesentlichen parallel zur 45 
Langsachsc vcrlau^x^ndcn Schnitt durch den Isolalionskor- 
per aufweist oder aus zwei niiteinander verbindbaren Halb- 
schalen besteht. Derartige Isolationsrohren lassen sich be- 
sonders einfach verarbeiten und sind dalier zur Isolierung 

besonders unzuganglicher oder gekriimmter Rohrleitungen 50 ner Vliesstoff vor. Obwohl die thermische Verfestigung des 
besondcrs gut verwcndbar. Die sich crgebendc NahtstcUe Vlicsstoffs zwar schr zweckmaBig ist, da man auf dicsc 
bzw die Halbschalen werden bei der Montage iiblichcr- Wcisc ein gut schncidfahigcs und handhabbares Zwischen- 
weise mit einem Klebeband sicher und unter Vermeidung produkt erhalt, ist es jedoch auch moghch dieses Vheszwi- 
^er Bildung von Kaltebrucken miteinander verbunden. schenprodukt ohne thennische Vorverfestigung zur HersteL- 

AUgemein ist es bevorzugt daB die Matrixfasern und die 55 lung der Isolationsrohre zu verwenden. Bei dieser Verfah 



Bindefasern, die zur Herstellung des Isolations korpers der 
erfindungsgemaBen Isolationsrohre verwendet werden, ei- 
nen 'iiter von 0,7 bis 28 dtex, insbesondcre 1,7 bis 12 dtex, 
und eine Faserliinge von 10 bis 200 mm, insbesondcre 40 bis 
80 mm, aufweisen, wobei es besonders bevorzugt ist, wenn 
die Matrixfasern und die Bindefasern aus Polyesterfasem 
oder Polyolefinfasern gcbiidet sind. Darubcrhinaus konnen 
die Matrixfasern aber auch aus Fasern aus Polyamid, Poiy- 
acrylnitril oder aus Naturfasem, wie Baumwolle, Flachs, 
WoUe, Hanf und Sisal oder aus synthetischen Fasem aus na- 
tiirlichen Polymeren, wie Viskosefasem, oder Mischungen 
einer oder mehreren dieser Fasern bzw. Mischungen einer 
Oder mehrerer dieser Fasern mit Polyesterfasem und/oder 



rensweise ist es alierdings bevorzugt, wenn das VUes me- 
chanisch vorverfcstigt ist, wobei es besondcrs bevorzugt ist, 
wenn das VHes nur leicht angenadelt isl, urn die Handhab- 
barkeit zu verbessem, da eine zu intensive Vernadelung die 
60 Dicke des Vheses und somil des Isolationskorpers zu stark 
herabsetzen wiirde. 

Zur Bildung der erfindungsgemaBen Isolationsrohre aus 
dcm plancn Vficsstoff konnen verschicdcnc Verfahren zur 
Anwendung gelangen. Es isl dabei bevorzugt, wenn der vor- 
65 geschnittene Vliesstoff per Formschulter in eine rohrenfor- 
mige Gestalt uberfuhrt. und an den langsgerichteten SioR- 
kanten mil geeigneten SchweiB- oder Klebe verfahren, wie 
z. B. durch UUraschall-VerschweiBen, thermisches Ver- 
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schwciBen odcr Hotmelt-Kieben, in einc rohrcnformige 
Form gebrachi wird. Wenn eine Profilierung des Innenquer- 
schnius der Isoladonsrohre vorgesehen isL, findet ein Ferti- 
gungsdom Verwendung, uber den das Vlies gezogen wird 
und der die Tnnenflache der Isolationsrohre definiert.. Vor- 
t.eilhafterweise wird dieser Fertigungsdom mindestens auf 
die Vertbstigungstcmperatur der Bindefascr aufgchcizt, wo- 
durch es zu einer entsprechenden Formgebung der Innenfla- 
che kommt. und daruberhinaus diese durch einen gewissen 
Biigeleffekt. geglattet. wird. Letzteres ist besonders deshalb 
vorteilliaft, weil hierdurch die Handhabharkeit. stark verbes- 
sert wird, da die erfindungsgeniaBe Isolationsrohre sich mit 
der geglalleten Innenllache besonders leicht liber zu isolie- 
rende Rohre ziehen liiBt. Ein noch groBerer diesbeziiglicher 
Effekt wird dabei erreicht, wenn der Fertigungsdom mit ei- 
ner Trennsubstanz, wie z. B. PTFE, bescliichtet ist. 

Zur Hersteilung der ertindungsgemaBen Isolationsrohre 
konnen aber auch Fcrtigungsverfahren zum Einsatz kom- 
nien, bei denen das den Isolation skorper bildende Vlies init- 
lels einer Spiralwicklung in Rohrenforin gebracht wird, wo- 
bei dann die sich ergebende spiralformige StoBkante mit ei- 
netn geeigneten Verfahren, z. B. einem der oben genannten 
Verfahren, vcrschweiBt oder vcrklebt wird. Ein derartiges 
Vcrl^hrcn bictct sich insbcsonderc zur Fcrtigung von Isola- 
tion srohren niit einen 1 runden Innenquerschnitt an. 

Zur Verbesserung der Formhaltigkeit ist es besonders 
zweckmaBig, wenn man nach der Uberfiihrung iri die roh- 
renfomiige Fomi eine Hitzebehandlung anschUeBt, weil 
hierdurch Bindcpunkte aufgcbaut werden, die nach cinem 
Abkiihlen den Vliesstoff in rohrenformiger Gestalt fixieren. 
Wird ein thermisch vorverfestigtes Vlies zur Hersteilung der 
erfindungsgemaBen Isolationsrohre verwendet, z. B. ein ge- 
maB der US 5,532,050 hergestelltes Vlies, so werden durch 
die nachtragliche Warmebehandiung, die bei der Vliesher- 
stellung gebildeten Bindepunkte gelost und unter Fixierung 
der rohrenfonriigen Gestalt des Vlieses neu gebildet. Unab- 
hangig von der Art des eingesetzten Vlieses wird somit 
durch die Hitzebehandlung nach der Fertigung der erfin- 
dungsgemaBen Isoiationsrolire eine sehr gute formhaltige 
und druckstabilc Isoiationsrohrc crhaltcn, welchc nach ilircr 
Hersteilung aufgewickelt und zur Verarbeitung wieder abge- 
wickelt werden kann, weil sie durch ihre Sprungelastizitat 
selbsttatig wieder in ihre ursprungliche Form zuriickkehrt. 
Auch fin den keine Faser- oder VHesbruche statt, die letzt- 
cndlich zu Kaltcbruckcn odcr andcren Fehlcrn fuhren. Ob- 
wohl nicht zwingend crfordcrUch, ist es jedoch bcvorzugt, 
wenn die AuBendaclie der erfindungsgemaBen Isolations- 
rohre luft- und flussigkeitsundurchlassig ist. Dies kann auf 
verschiedene Art und Weise erreicht werden, wobei es be- 
vorzugt ist, wenn das Vlies im AnschluB an vSchritt b) und 
vor Schritt c) odcr wahirend des Schritts c) mit cincr entspre- 
chenden AuBcnflachc vcrschen wird, wobci dies durch Fo- 
Henkaschieren, Beschichten oder thermisches Verhauten des 
Isolations korpers geschehen kann. 

Zur weiteren Erlauterung wird die vorliegende Erfindung 
nachfolgend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels und unter 
Bczugnahmc auf die bcigcfugtcn Figurcn bcschrieben. Es 
zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erfindungsgeniaBe 
Isolationsrohre mit einem runden Innenquerschnitt; und 

Fig. 2 und 3 Je einen Querschnitt einer erfindungsgema- 
Ben Isoiationsrohrc mit cincr wclicnformigen bzw, gezackt 
ausgcbildctcn I.nncnflache. 

Fig, 1 zeigt einen Querschnitt durch eine erfindungsge- 
niaBe Isolationsrohre mit einem runden Innenquerschnitt, 
mit, einem AuBenradius 1 und einem Tnnenradius 2. Der Iso- 
lation skorper 3 ist. dabei erfindungsgemaB aus einem texti- 
len Fasermaterial aus Matrixfasern und Bindefasern gebil- 



det, wobei diese mechanisch und/odcr thermisch verfestigt 
sind. Die AuBenfiache 4 ist, obwohl dies nicht unbedingt er- 
forderUch ist, bevorzugt luft- und flussigkeitsundurchlassig 
ausgebildet. Die Innenfiache 5 besitzt im allgemeinen eine 

5 durchliissige Struktur und es ist bevorzugt, daB diese Innen- 
flaclie 5 zur besseren Verarbeitbarkeir der erfindungsgema- 
Ben Isolationsrohre geglattet ist. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen zwei weitere, besonders vorteil- 
hafte Ausgestaltungen der erfindungsgemaBen Isolations- 

10 rohre mit einer wellenformig bzw. gezackt ausgebildeten In- 
nenfiache 5a; 5b. Bei den Ausfuhrungsformen der erfin- 
dungsgemaBen Isolationsrohre nach den Fig. 2 und 3 weist 
der Innenraum 6 der erfindungsgemaBen Isolationsrohre ei- 
nen sich zwischen r^i^ und r,Tiax verandernden Radius auf. 

15 Durch diese Ausbildung des Innenraums 6 der erfindungs- 
geinaBen Isolationsrohre 6, ist diese zur Isofierung von Roh- 
ren mit unterschiedfichem Rohrdurchmesser, d. h. von Roh- 
rcn mit einem Durchmcsser zwischen rj^in und annahcrnd 
r,Tiax. verwendbar, ohne daB fiir jeden Rohrdurchmesser eine 

20 andere Isolationsrohre bereitgesiellt werden muB. 

Selbstverstiindlich ist es auch moglich, die erfindungsge- 
maBe Isolationsrohre in bekannter Weise der Liinge nach 
einscitig aufzuschnciden, uni die Isolationsrohre von der 
Seite her auf das Rohr schieben zu konnen, odcr als Halb- 

25 schalen zu fertigen. In beiden Fallen ist es erforderlich, die 
Isolationsrohre nach der Montage mit einer geeigneten Me- 
thode, z. B, mit einem Klebeband zu verschlieBen. 
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Eine Fasermischung aus 70% Polyesterstapelfasern (7 
dtex, 70 mm) werden mit 30% Copolyester/Polyester-Man- 
tel-Kem-Bindefasern (4,4 dtex, 51 mm, Verfestigungsteni- 
peratur 110°C) mit einem Kern aus Polyethylenglycolter- 

35 ephthalat und einem Mantel aus einem Copolymeren aus 
Elhylenglycolterephthalat und Isophlhalsaure hergestellt. 
Die Fasermischung wird gekrempelt, iiber einen Querleger 
zu einem (jewicht von 600 g/m^ abgelegt und in einem 
HeiBluftofen bei ca. 162"C thermisch verfestigt. Die Vlies- 

40 dickc betragt nach dicsem ProzcB ca. 60 mm. 

AnschfieBend wird der Vliesstoff der Lange nach ge- 
schnitten, wobei die Schniubreile dem spateren AuBenum- 
fang der Isolationsrohre entspricht, und nachfolgend mittels 
Hotinelt-Kleber mit einer PE-Folie von 40 Dicke ka- 

45 schicrt und zwischcngcwickclt. 

Der so crhaltcne Wickel wird cincr Konfcktionierungs- 
maschine fiir Isolation srohren vorgelegt. Der Streifen aus 
Vlies und Folie wird dann so uber eine Formschulter gezo- 
gen, daB die Fofie auBen zu Hegen kommt, und nach Zusam- 

50 menfiihren der beiden Rander wird die Nahtstelle mit Holt- 
melt- Klcbcr unter Zuhilfenahmc cincs Hilfsbandes vcrklebt. 
Dabei ist der formgebcnde Tcil der Konfektionierungsma- 
schine beheizt, so daB die sich im Basisvties vorhandenen 
thermischen Bindungen losen und neu aufbauen konnen, 

55 wodurch die rohrcnformige Form fixiert und die Innenseite 
der Rohre geglattet wird. Zuletzt wird die Isolationsrohre 
gckuhlt, iiber ein Quctschwalzenpaar gcquetscht und gcwik- 
kelt. 

60 Patentanspriiche 

1. Eigcnsteifc Isolationsrohre, insbcsonderc zur Isola- 
tion fluidfiihrcnder Rohrlcitungcn, mit cincr AuBenfia- 
che und einer Innenfiache, dadurcli gekennzeichnct, 
6.5 daB der Isolationskorper (3) aus einem textilen Faser- 
material aus Matrixfasern und Bindefasern besteht, 
wobei diese mechanisch und thermisch oder aus- 
schlieBlich thermisch verl'estigt sind. 
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2. Isolationsrohrc gemaB Anspruch 1, dadurch gc- 
kennzcichneU daB die den Isolation skorper (3) uiri- 
schlieBende AuBenflache (4) lufl- und flussigkeitsun- 
durchlassig ist. 

3. Tsoladonsrohre gemaB Anspruch 2, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daR die den Tsolarionskorjier (3) um- 
schlicBcndc AuBcnflache (4) durch Folicnkaschieren, 
Beschichten oder thermisches Verhauten des Isolati- 
on skorpers (3) gebildet ist. 

4. Isolationsrohrc gemaB einem der vorhergehenden to 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Isolati- 
onskorper (3) im Querschnitt eine wellentorniige oder 
gezackte Innenllache (5a; 5b) aufweist. 

5. Isolationsrohrc gemaB einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenfla- 15 
che (5; 5a; 5b) geglattet ist. 

6. Isolationsrohrc gemaB einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Isolati- 
onsrohrc eincn im wesendichen parallel zur Langs- 
achse verlaufcnden Schnitt durch den Isolationskorper 20 
(3) aufweist. 

7. Isolationsrohrc gemaB einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Isolationsrohrc aus 
zwei mitcinandcr verbindbaren Halbschalcn bestcht. 

8. Isolationsrohrc gemiiB einem der vorhergehenden 25 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrixfa- 
sem und die Bindefasem einen Titer von 0,7 bis 28 
dtex, insbesondere 1 ,7 bis 12 dtex, und eine Faserlange 
von 10 bis 200 mm, insbesondere 40 bis 80 mm, auf- 
weisen. 

9. Isolationsrohrc gemaB einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrixfa- 
sem und die Bindefasem aus Polyesterfasem oder Po- 
lyolelinfasern gebildet sind. 

10. Isolationsrohrc gemaB einem der Anspriiche 1 bis 35 
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrix fasem aus 
Fasern aus Polyarnid, Polyacrylnitril oder aus Naturfa- 
sern, wie Baumwolle, Flachs, WoUe, Hanf und Sisal 
oder aus synthetischen Fasem aus natiirhchen Polyme- 
rcn, wie Viskoscfascm, oder Mischungcn ciner oder 40 
mehrercr dieser Fasem bzw. Mischungcn einer oder 
mehrercr dieser Fasem mil Polyesterfasem und/oder 
Polyoleiinfasern gebildet sind. 

11. Isolationsrohre gemaB einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bindcfa- 45 
scrn Mantcl-Kcrn-Bindcfascrn aus Copolyester/Poly- 
ester bzw. Polyelhylen/Polypropylcn sind. 

12. Isolationsrohre gemaB Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verfesrigungstemperatur der Co- 
poly ester/Pol yester-Mantel-Xcm-Bindefasem im Be- 
rcich von 100 bis 205 Ucgt und die Vcrfcstigungs- 
tcmpcratur der Polycthylen/Polypropyicn-Mantel- 
Kern-Bindcfasern im Bereich von 90 bis 140"C. 

1 3 . Verfahren zur Ilerstellung einer Isolationsrohre ge- 
maB einem der Anspriiche 1 bis 12, folgende Verfah- 
ren sschritte aufweisend: 

a) HcrstcUung cines Vlicses aus Matrixfasern 
und Bindeiascm; 

b) mechanisches und/oder thennisches Vcrfesti- 
gen des in Schritt a) hergestellten Vlieses; 

c) Bildung einer Kohre aus dem in Schritt b) her- 
gestellten Vlics in dem dieses uber eincn die In- 
nenllache (5) der Isolationsrohrc dcfiniercndcn 
Fcrtigungsdorn gczogen und gegebcnenfalls an 
den die NahtstcUe bildenden Kan ten verbunden 
wird; 

14. Verfahren gemaB Anspmch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fcrtigungsdorn in Schritt c) minde- 
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stcns auf die Vcrfcstigungstcmperatur der Bindefasem 
auf geheizt wird. 

15. Verfahren gemaB Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fcrtigungsdorn mit einer 
Trennsubstanz, wie z. B. PTFH, beschichtet ist. 

16. Verfahren gemaB einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlics im AnschluB an 
Schritt b) und vor Schritt c) mit einer bevorzugt luft- 
und flussigkeitsundurchlassigen AuBenflache (4) ver- 
sehen wird. 

17. Verfahren gemaB einem der Anspniche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlics bei der Verar- 
beitung zur Rohre, d. h. wahrend des Schritts c) mit ei- 
ner luft- und fliissigkeitsundurchlassigen AuBenflache 
(4) versehen wird. 

18. Verfahren gemaB einem der Anspriiche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die die Nahtstelle bilden- 
den Kantcn in Schritt c) durch SchwciBcn oder Klebcn 
mitcinandcr verbunden werden. 

19. Verfahren gemaB einem der Anspriiche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die gebildete Isolations- 
rohre einer thermischen Nachbehandlung unterzogen 
wird. 
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